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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  eine  Produktionsanlage 
für  Feinstahlprodukte,  umfassend  als  Grundausstattung 
eine  Fertigstraße  mit  mehreren  selbständige  Einzelan- 
triebe  aufweisenden  Gerüsten,  wobei  der  Fertigstraße 
wenigstens  ein  Standard-Vorblock  vor-  oder  nachorden- 
bar  ist. 
[0002]  Bei  älteren  Produktionsanlagen  für  Feinstahl- 
produkte  besteht  fallweise  ein  Bedarf  zur  Modernisie- 
rung  und/oder  Leistungssteigerung  durch  Um-  und/oder 
Ausbau  der  vorhandenen  Fertigstraße.  Insbesondere 
trifft  dies  auf  mit  älteren  Walzgerüsten  ausgestattete 
Fertigstraßen  zu,  welche  mit  gesteigerten  Anforderun- 
gen  an  Qualität  und/oder  Produktivität  moderner  Anla- 
gen  nicht  mehr  Schritt  halten  können  und  insbesondere 
dann,  wenn  zusätzlich  zum  vorhandenen  Walzpro- 
gramm  eine  Aufstockung  bezüglich  Menge  und/oder 
Qualität  aus  wirtschaftlicher  Sicht  wünschenswert 
erscheint  und  die  vorhandene  Walzanlage  hierfür  nicht 
ausreicht.  Dabei  wäre  es  aber  aus  wirtschaftlicher  Sicht 
unvorteilhaft,  die  vorhandene  Fertigstraße  insgesamt 
durch  eine  neue  Anlage  zu  ersetzen,  weil  die  hierbei 
anfallenden  Kosten  nicht  in  ökonomischem  Gleichge- 
wicht  zu  dem  zu  erwartenden  Produktionsgewinn  ste- 
hen. 
[0003]  Die  EP-A  0  560  093  beschreibt  eine  Hochlei- 
stungs-/Feinstahl-/Drahtstraße  mit  jeweils  mehrere 
Walzgerüste  bzw.  Walzeinheiten  aufweisender  Vor- 
straße,  mindestens  einer  Zwischenstraße  und  mit 
anschließender  Fertigstraße,  ggf.  als  Fertigblock  für  das 
ein-  oder  mehradrige  Auswalzen  von  Draht  oder  von 
Walzgut  mit  Rundquerschnitt  aus  Edelstahl  oder  sonsti- 
gem  Legierungsstahl.  Diese  ist  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  dem  Fertigwalzblock  ein  weiterer 
mindestens  zweigerüstiger  Nachwalzblock  nachgeord- 
net  ist  und  dass  zwischen  dem  Fertigwalzblock  und 
dem  Nachwalzblock  eine  temperierende  Kühl-  und/oder 
Ausgleichsvorrichtung  für  das  Walzgut  zwischenge- 
schaltet  ist.  Die  als  Nachwalzblock  bezeichnete  Nachrü- 
steinheit,  welche  der  vorhandenen  Fertigstraße 
nachgeschaltet  ist,  ist  mindestens  zweigerüstig.  Es  wird 
nur  ein  derartiger  Nachwalzblock  der  Fertigstraße  hin- 
zugefügt,  und  zwar  ausschließlich  der  Fertigstraße 
nachgeordnet.  Dabei  wird  der  Nachwalzblock  nicht 
unmittelbar  der  Fertigstraße  nachgeordnet,  sondern 
unter  Zwischenschaltung  einer  temperierenden  Kühl- 
und/oder  Ausgleichsvorrichtung  für  das  Walzgut. 
[0004]  Ausgehend  vom  vorgenannten  Stand  der  Tech- 
nik  liegt  der  Erfindung  die  Aufgabe  zugrunde,  eine  Pro- 
duktionsanlage  für  Feinstahlprodukte  der  im 
Oberbegriff  von  Anspruch  1  genannten  Art  zur  Optimie- 
rung  von  Produktqualität  und/oder  Leistung  der  Fertig- 
straße  anzugeben,  durch  welche  mit  möglichst 
geringem  Aufwand  an  Kosten  sowie  mit  möglichst  spar- 
samem  Platzbedarf  und  ohne  nennenswerten  umbau- 
bedingten  Produktionsausfall  eine  Steigerung  von 
Produktqualität  und/oder  Leistung  der  Fertigstraße 

unter  Verwendung  kostengünstiger  Standard-Elemente 
möglich  und/oder  eine  Erweiterung  des  Produktionspro- 
grammes  erreichbar  ist. 
[0005]  Zur  Lösung  der  Aufgabe  wird  bei  einer  Produk- 

5  tionsanlage  für  Feinstahlprodukte  der  im  Oberbegriff 
von  Anspruch  1  genannten  Art  mit  der  Erfindung  vorge- 
schlagen,  dass  die  Fertigstraße  zur  Steigerung  ihrer 
Leistungsfähigkeit  bzw.  zum  Ersatz  eines  wirkungslos 
gemachten  Gerüstes  mit  einer  nach  Walzprogramm  aus 

10  einer  bestimmbaren  Anzahl  je  zweigerüstiger  Grund- 
bausteine  zusammensetzbaren  Fertigblockeinheit  mit 
einer  gemeinsamen  Antriebseinheit  überbrückbar  ist. 
[0006]  Bei  dem  als  Standard-Vorblock  bezeichneten 
zweigerüstigen  Anlagenteil  handelt  es  sich  um  ein  aus- 

15  gereiftes  und  bewährtes  Grundelement  in  Form  eines 
Bausteins,  wobei  dieses  Grundelement  beispielsweise 
durch  Aneinanderreihen  mehrerer  derartiger  Bausteine 
zu  einer  mehrgerüstigen  Einheit  zusammengefügt  und 
ohne  Adaptionsprobleme  zu  einer  mit  beliebiger  Anzahl 

20  von  Gerüsten  ausgebildeten  Draht-Fertigstraße  ausge- 
baut  werden  kann.  Beispielsweise  kann  ein  einzelner 
Grundbaustein  zur  Nachtolerierung  einer  Drahtabmes- 
sung  der  Fertigstraße  nachgeordnet  sein.  Auch  kann 
bei  älteren  Gerüsten  einer  Fertigstraße,  wenn  Gerüste 

25  z.  B.  bei  Reparaturen  zeitweilig  ausfallen,  die  dann  feh- 
lende  Walzkapazität  durch  Vor-  oder  Nachrüsten  eines 
oder  mehrerer  Standard-Vorblöcke  kompensiert  wer- 
den.  Es  ergeben  sich  somit  durch  variablen  Einsatz  von 
zweigerüstigen  Standard-Vorblöcken  in  einer  Anord- 

30  nung  nach  dem  Baukastenprinzip  eine  Anzahl  kosten- 
günstiger  und  schnell  durchführbarer  Möglichkeiten 
zum  Leistungserhalt,  zur  Leistungssteigerung  und/oder 
zur  Qualitätssteigerung  einer  vorhandenen  Fertig- 
straße. 

35  [0007]  Eine  Ausgestaltung  der  Erfindung  sieht  vor, 
dass  Fertigblockeinheiten  zur  Anpassung  einer  vorhan- 
denen  Fertigstraße  im  Baukastensystem  an  besondere 
Anforderungen,  z.  B.  andere  Drahtabmessungen  oder 
andere  Materialqualitäten,  in  einer  Umgehungsschleife 

40  anordenbar  sind. 
[0008]  Eine  weitere  Ausgestaltung  sieht  vor,  dass 
jeweils  ein  einzelner  zweigerüstiger  Standard-Vorblock 
als  Baustein  mit  weiteren  von  Standard-Vorblocken 
gebildeten  Bausteinen  verbindbar  und  durch  ein 

45  gemeinsames  Antriebsaggregat  zu  einer  beliebigen 
Fertigblockeinheit  kombinierbar  ist. 
[0009]  Nach  einer  anderen  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  ist  vorgesehen,  dass  wirkungslos  gemachte  Gerü- 
ste  der  Fertigstraße  durch  wenigstens  einen  Standard- 

50  Vorblock  ersetzbar  sind. 
[0010]  Eine  nach  der  Erfindung  ausgebildete  Produk- 
tionsanlage  kann  wenigstens  einen  der  Fertigstraße 
vor-  oder  nachgeordneten  Standard-Vorblock  und/oder 
fallweise  eine  Überbrückung  durch  Standard-Vorblöcke 

55  aufweisen,  und  ein  solcher  Umbau-  bzw.  Ausbausatz 
kann  in  überraschend  unkomplizierter  Weise  nach  dem 
Baukastenprinzip  der  Fertigstraße  angegliedert  sein. 
[001  1  ]  Die  Erfindung  wird  in  schematischen  Zeichnun- 
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gen  in  einer  bevorzugten  Ausführungsform  gezeigt, 
wobei  aus  den  Zeichnungen  weitere  vorteilhafte  Einzel- 
heiten  der  Erfindung  entnehmbar  sind. 
[0012]  Es  zeigen: 

Fig.  1  in  Draufsicht  einen  zweigerüstigen  Stan- 
dard-Vorblock, 

Fig.  2  in  Draufsicht  zwei  zu  einer  Einheit  zusam- 
mengeschaltete  zweigerüstige  Vorblöcke, 

Fig.  3  in  Draufsicht  vier  zu  einer  Einheit  zusam- 
mengeschaltete  zweigerüstige  Standard- 
Vorblöcke, 

Fig.  4  in  Draufsicht  eine  herkömmliche  Fertigblock- 
Einheit  einer  achtgerüstigen  Drahtstraße  in 
einer  Bauweise  nach  dem  Baukastenprinzip, 

Fig.  5  einen  Stammbaum  einer  Produktionsanlage 
zum  Walzen  von  Feinstahlprodukten,  ins- 
besondere  Drahtabmessungen. 

[0013]  Figur  1  zeigt  einen  einzelnen  zweigerüstigen 
Vorblock  (10)  als  beliebig  kombinierbaren  Baustein  zum 
Vor-  oder  Nachordnen  an  eine  vorhandene  Fertigstraße 
(1)  (Fig.  5). 
[0014]  Figur  2  zeigt  eine  viergerüstige  Einheit  (11), 
zusammengesetzt  aus  zwei  zweigerüstigen  Standard- 
Vorblöcken  (10).  Diese  sind  durch  ein  gemeinsames 
Antriebsaggregat  (20)  miteinander  verbunden. 
[0015]  Eine  achtgerüstige  Draht-  Vorblockeinheit  (13) 
zeigt  Figur  3.  Diese  setzt  sich  aus  vier  baukastenmäßig 
aneinandergereihten  Standard-Vorblöcken  (10)  mit 
einem  gemeinsamen  Antrieb  (20)  zusammen. 
[0016]  Die  Figuren  2  und  3  zeigen  insgesamt  unkom- 
plizierte  Kombinationsmöglichkeiten  mehrgerüstiger 
Einheiten  unter  Verwendung  von  Standard-Vorblöcken 
(10)  als  Grundbausteinen.  Dabei  ist  die  Anzahl  solcher 
Grundbausteine  (10)  beliebig. 
[0017]  Durch  "Aneinanderketten"  von  Vorblöcken  zu 
Fertigblöcken  können  auf  diese  Weise  vier-,  sechs-, 
acht-  und  fallweise  zehn-gerüstige  Anlagenteile  zusam- 
mengestellt  und  vorhandene  Anlagenteile  damit 
ergänzt  bzw.  weiter  ausgebaut  werden. 
[001  8]  Figur  4  zeigt  im  Gegensatz  zum  baukastenmä- 
ßigen  "Aneinanderketten"  von  einzelnen  Standard-Vor- 
blöcken  die  Konstruktion  eines  herkömmlichen 
Fertigblockes  in  einer  Ausführung  nach  dem  Stand  der 
Technik.  Es  ist  ersichtlich,  daß  ein  schnelles  Umrüsten 
dieser  Einheit  im  Gegensatz  zum  Baukastenprinzip 
durch  Aneinanderketten  gemäß  Fig.  2  und  3  nicht  ohne 
weiteres  möglich  ist. 
[0019]  Figur  5  zeigt  den  Stammbaum  einer  Produkti- 
onsanlage  für  Feinstahlprodukte,  insbesondere  für 
Drahtabmessungen.  Die  Anlage  weist  als  Grundaus- 
stattung  die  Fertigstraße  (1)  mit  sechs  einzelnen  Gerü- 
sten  (2  -  7)  auf.  Erfindungsgemäß  ist  der  Fertigstraße 

(1)  zur  Steigerung  ihrer  Leistungsfähigkeit  bzw.  zum 
Ersatz  eines  wirkungslos  gemachten  Gerüstes  ein 
zweigerüstiger  Vorblock  (10)  vorgeordnet.  Fallweise 
kann  zum  gleichen  Zweck  und/oder  zum  Nachkalibrie- 

5  ren  von  Walzgut  der  Fertigstraße  (1)  ein  zweigerüstiger 
Vorblock  (10')  nachgeordnet  sein. 
[0020]  Im  Falle  einer  Produktionsanhebung  und/oder 
zum  Ersatz  ausgefallener  bzw.  reparaturbedürftiger 
Gerüste  (2  -  7)  kann  der  Fertigstraße  (1)  anstelle  des 

10  zweigerüstigen  Vorblocks  (10')  eine  mehrgerüstige  Ein- 
heit,  beispielsweise  eine  sechs-gerüstige  Kombination 
(12)  nachgeordnet  sein.  Diese  kann  entsprechend  dem 
Ausführungsbeispiel  aus  drei  zweigerüstigen  Grund- 
bausteinen  (10)  mit  einem  gemeinsamen  Antrieb  (20) 

15  bestehen.  Die  Anzahl  von  Bausteinen  (10)  einer  Einheit 
richtet  sich  dabei  nach  den  gegebenen  Anforderungen. 
[0021]  Eine  weitere  Möglichkeit  von  Leistungs-  und 
Qualitätsaufstockung  einer  vorhandenen  Fertigstraße 
(1)  ist  beispielhaft  mit  der  die  Fertigstraße  (1)  überbrük- 

20  kenden  Fertigblockeinheit  (15)  gezeigt.  Entsprechend 
dem  in  der  Figur  5  gezeigten  Beispiel  kann  die  Fertig- 
blockeinheit  (15)  aus  vier  je  zweigerüstigen  Vorblöcken 
(10)  zusammengesetzt  sein.  Die  Anzahl  der  Vorblöcke 
richtet  sich  nach  dem  Walzprogramm.  Diese  Fertig- 

es  blockeinheit  (1  5)  ermöglicht  sehr  vorteilhaft  eine  Anpas- 
sung  im  Baukastensystem  an  besondere 
Anforderungen  und  ergibt  die  Möglichkeit,  gegebenen- 
falls  andere  Drahtabmessungen  oder  andere  Material- 
qualitäten  in  der  Umgehungsschleife  (30)  zu  walzen, 

30  während  Standard-Qualitäten  nach  wie  vor  mit  der  vor- 
handenen  Fertigstraße  (1)  gewalzt  werden. 
[0022]  Insgesamt  ergibt  die  außerordentlich  flexible 
Aus-  und  Umbaufähigkeit  einer  vorhandenen  Fertig- 
straße  (1)  für  Feinstahl-  oder  Drahtabmessungen  durch 

35  zusätzlich  vor-  oder  nachordenbare  Standard-Vorblöcke 
(10  -  13)  einzeln  oder  in  Kombination  eine  überra- 
schend  problemlose  Möglichkeit  zur  Ausweitung  und 
Verbesserung  der  vorhandenen  Walzanlage  mit  über- 
schaubaren  Kosten  und  relativ  sparsamem  Platzbedarf, 

40  wobei  der  Um-  bzw.  Ausbau  mit  vertretbar  geringen 
Unterbrechungen  des  laufenden  Betriebes  durchführ- 
bar  ist. 

Patentansprüche 
45 

1.  Produktionsanlage  für  Feinstahlprodukte,  umfas- 
send  als  Grundausstattung  eine  Fertigstraße  (1) 
mit  mehreren  selbständige  Einzelantriebe  aufwei- 
senden  Gerüsten  (2  -  7),  wobei  der  Fertigstraße  (1) 

so  wenigstens  ein  Standard-Vorblock  (10,  10')  vor- 
oder  nachordenbar  ist,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Fertigstraße  (1)  zur  Steigerung  ihrer  Lei- 
stungsfähigkeit  bzw.  zum  Ersatz  eines  wirkungslos 
gemachten  Gerüstes  mit  einer  nach  Walzpro- 

55  gramm  aus  einer  bestimmbaren  Anzahl  je  zweige- 
rüstiger  Grundbausteine  (10)  zusammensetzbaren 
Fertigblockeinheit  (15)  mit  einer  gemeinsamen 
Antriebseinheit  (20)  überbrückbar  ist. 

3 
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2.  Produktionsanlage  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  Fertigblockeinheiten  (15) 
zur  Anpassung  einer  vorhandenen  Fertigstraße  (1) 
im  Baukastensystem  an  besondere  Anforderun- 
gen,  z.  B.  andere  Drahtabmessungen  oder  andere  5 
Materialqualitäten,  in  einer  Umgehungsschleife 
(30)  anordenbar  sind. 

3.  Produktionsanlage  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  jeweils  ein  einzel-  10 
ner  zweigerüstiger  Standard-Vorblock  (10)  als  Bau- 
stein  mit  weiteren  von  Standard-Vorblöcken  (10, 
10')  gebildeten  Bausteinen  verbindbar  und  durch 
ein  gemeinsames  Antriebsaggregat  (20)  zu  einer 
beliebigen  Fertigblockeinheit  (15)  kombinierbar  ist.  1s 

4.  Produktionsanlage  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  wirkungslos  gemachte  Gerüste  (2  bis  7)  der 
Fertigstraße  (1)  durch  wenigstens  einen  Standard-  20 
Vorblock  (10  bis  13)  ersetzbar  sind. 

Claims 

1  .  Production  plant  for  f  ine  steel  product,  comprising  25 
as  basic  equipment  a  finishing  train  (1)  with  several 
independent  Stands  (2  to  7)  having  individual 
drives,  wherein  at  least  one  Standard  blooming  unit 
(10,  10')  can  be  arranged  upstream  or  downstream 
of  the  finishing  train  (1),  characterised  in  that  the  30 
finishing  train  (1)  can  be  bridged  over  for  increase  in 
its  Output  capacity,  or  for  replacement  of  a  stand 
which  is  made  ineffective,  by  a  finishing  block  unit 
(15),  which  is  composed  of  a  predeterminable 
number  of  double-stand  basic  blocks  (10)  in  35 
accordance  with  the  rolling  program,  with  a  com- 
mon  drive  unit  (20). 

2.  Production  plant  according  to  Claim  1,  character- 
ised  in  that  finishing  block  units  (1  5)  for  matching  of  40 
a  finishing  train  (1)  present  in  the  modular  System  to 
special  requirements,  for  example  other  wire 
dimensions  or  other  material  qualities,  can  be 
arranged  in  a  bypass  loop  (30). 

45 
3.  Production  plant  according  to  Claim  1  or  Claim  2, 

characterised  in  that  an  individual  double-stand 
Standard  blooming  unit  (10)  is  each  time  connecti- 
ble  as  a  block  with  further  blocks,  which  are  formed 
by  Standard  blooming  units  (10,  10'),  and  can  be  so 
combined  by  a  common  drive  unit  (20)  into  any 
desired  finishing  block  unit  (15). 

4.  Production  plant  according  to  one  or  more  of  Claims 
1  to  3,  characterised  in  that  Stands  (2  to  7),  which  55 
are  made  ineffective,  of  the  finishing  train  (1)  are 
replaceable  by  at  least  one  Standard  blooming  unit 
(10  to  13). 

Revendications 

1  .  Installation  de  production  de  petits  fers,  englobant 
en  tant  qu'equipement  de  base  un  train  f  inisseur  (1) 
avec  plusieurs  cages  (2  -  7)  presentant  des  com- 
mandes  individuelles  autonomes,  un  bloom  Stan- 
dard  (10,  10')  au  moins  pouvant  etre  dispose  avant 
ou  apres  le  train  finisseur  (1),  caracterise  en  ce  que 
pour  augmenter  sa  capacite  de  rendement,  voire 
pour  remplacer  une  cage  devenue  inefficace,  le 
train  finisseur  (1)  soit  portable  avec  une  unite  de 
bloc  de  finition  (15)  avec  une  unite  de  commande 
commune  (20)  composable  d'un  nombre  def  inissa- 
ble  de  modules  de  base  (10)  de  respectivement 
deux  cages  selon  un  Programme  de  laminage. 

2.  Installation  de  production  selon  la  revendication  1  , 
caracterisee  en  ce  que  des  unites  de  bloc  de  finition 
(15)  puissent  etre  disposees  dans  une  boucle  de 
derivation  (30)  pour  adapter  un  train  finisseur  (1) 
dejä  en  place  ä  des  exigences  particulieres  par  un 
Systeme  modulaire,  par  ex.  ä  d'autres  dimensions 
de  f  il  ou  ä  d'autres  qualites  de  materiaux. 

3.  Installation  de  production  selon  la  revendication  1 
ou  2,  caracterisee  en  ce  que  respectivement  un 
bloom  Standard  (10)  individuel  de  deux  cages  en 
tant  que  module  de  base  soit  reliable  ä  d'autres 
modules  de  base  constitue  par  des  blooms  Stan- 
dards  (10,  10')  et  combinable  par  un  groupe  com- 
mun  de  commande  (20)  en  une  unite  de  bloc  de 
finition  (15)  quelconque. 

4.  Installation  de  production  selon  l'une  ou  plusieurs 
des  revendications  1  ä  3,  caracterisee  en  ce  que 
des  cages  (2  ä  7)  du  train  finisseur  (1)  rendues  inef- 
ficaces,  soient  remplagables  par  au  moins  un 
bloom  Standard  (10  ä  13). 
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